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 Abstrakt 
Bakalářská práce se zabývá studií výrobní logistiky ve vybraném podniku. Je zaměřena 
na současný stav výrobní logistiky, materiálový tok a jeho analýzu. Obsahuje návrhy na 
zlepšení materiálového toku a výrobní logistiky v podniku. 
 
Abstract 
The bachelor thesis deals with study of production logistics in chosen company. Focuses 
on the current status of production logistics, material flow and analyze of material flow. 
Include suggestions for improvements of material flow and production logistics. 
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ÚVOD 
O tom, že Česká republika má dlouholetou průmyslovou tradici, není pochyb. 
V předválečné Evropě patřila k nejvyvinutějším a do doku 1990 tvořila oblast strojírenství 
podstatnou část ekonomiky země. Situace se na českém průmyslovém trhu však neustále 
měnila. Pokles průmyslu souvisel s přechodem na tržní ekonomiku. V současné době má na 
zlepšení této situace vliv především zpracovatelský průmysl, který je v posledních letech na 
vzestupu, a to hlavně ve srovnání s ostatními odvětvími české ekonomiky. Zásluhu na 
aktuální situaci na trhu mají nově dosažené poznatky ve všech podnikových oblastech. 
Získávání nových poznatků klade velké nároky na člověka, který se musí neustále vzdělávat, 
spoléhat na výkonné a kvalitní informační systémy, které mu usnadňují práci, pomáhá při 
rozhodování. Ale i nadále je třeba udržovat si konkurenceschopnost a zvyšovat dosavadní 
úroveň podniku. 
Aby podnik uspěl na trhu, kde nabídku určuje zákazník, měl by klást důraz hlavně na udržení 
a rozvoj vztahů se svými dosavadními zákazníky. Je známým faktem, že stálý zákazník 
přinese firmě vyšší zisk než zákazník nový. Pro firmu by se mělo stát tím nejdůležitějším 
poskytování kvalitních služeb spojených s výrobkem. 
Klíčovou roli v konkurenceschopnosti firmy a úrovni jejího zákaznického servisu hraje 
rychlost. Rychlé jednání, vyřizování objednávek a distribuce jsou zákazníkem považovány 
za stále důležitější. Výše vyjmenované činnosti spadají do oblasti logistiky. Čím jsou tyto 
aktivity propracovanější, tím více je podnik konkurenceschopný. Uspokojování potřeb 
zákazníka patří k základním cílům logistiky. 
Podnik ročně vynaloží obrovské množství finančních prostředků na logistické činnosti. 
V rámci toho vznikla nová metoda Just in time, která se zaměřuje na zvyšování produktivity 
podniku při uspokojování požadavků zákazníků na kvalitu a dodržování dodacího termínu. 
Aplikace této metody do oblasti výrobní logistiky přináší podniku snížení zásob materiálu 
mezi jednotlivými operacemi, zkrátí průběžnou dobu výroby výrobku a zajistí zlepšení 
kvality výrobku. Aby byla metoda „právě včas“ úspěšná, musí podnik změnit tradiční 
výrobní systém. Jedním aspektem změny ve výrobním procesu je prostorové uspořádání 
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pracoviště. Uplatněním metody CRAFT by podnik měl přijít k optimálnímu rozmístění 
pracovišť a podstatně snížit přípravné časy, výrobní náklady a zvýšit výrobní kapacitu. 
Bakalářská práce se skládá ze tří částí – teoretické, analytické a návrhové. Cílem teoretické 
části je seznámení se s pojmy logistika, výrobní logistika, výroba a především 
s problematikou optimalizace metody „právě včas“. S touto problematikou pak souvisí 
optimalizace prostorového uspořádání pracoviště. 
Druhá část práce je praktická a zaměřuje se na popis aktuálního stavu u jedné konkrétní 
zakázky. Úvodem je krátké seznámení se společností, její historií, zákazníky, dodavateli a 
výrobním programem. Následuje kapitola, která se zabývá popisem průběhu zakázky 
podnikem a materiálovým tokem. 
V návrhové části jsou vytvořeny dva návrhy uspořádání pracoviště. Třetí část je ukončena 
přínosy a podmínkami realizace návrhu. 
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1 CÍL A METODIKA PRÁCE 
Hlavním cílem bakalářské práce je vytvořit návrh výrobní logistiky ve výrobním podniku, 
který povede k zefektivnění materiálových toků a přispěje ke spokojenosti zákazníků. 
K splnění hlavního cíle je nutné naplnit několik dílčích cílů: 
1. seznámení se s podnikem, oborem jeho podnikání, zákazníky a dodavateli, 
2. na základě literatury zpracovat teoretická východiska a metody, která pomohou 
vyhodnotit současnou situaci společnosti, 
3. na základě analýzy současného stavu navrhnout nové rozmístění pracovišť, 
4. zhodnotit přínosy a podmínky realizovatelnosti přemístění pracovišť ve společnosti. 
Východiska k práci jsou získávána prostřednictvím návštěv společnosti, její výrobní haly, 
pohovorů s pracovníky a rovněž nahlédnutím do materiálů, které společnost pro práci 
zpřístupní. Pro analýzu současného stavu jsou použity metody procesu průběhu zakázky 
výrobou zpracované v programu ARIS a procesní analýza. Data pro vypracování výše 
zmíněných metod jsou získána pomocí empirické metody – pozorování, měření spotřeby 
času a měření vzdálenosti mezi pracovišti. Pro přehlednost průběhu materiálového toku ve 
výrobě je vytvořen Ganttův diagram. 
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
V kapitole budou zmíněny metody, které budou využity při analýze současného stavu a 
v návrhové části. Bude zmíněno též několik základních pojmů a rozveden jejich význam 
pro tuto práci. 
2.1 Logistika 
Mnoho lidí věří, že logistika je slovo, ale z hlediska významu pochází ze staré řečtiny a 
znamená „vědu o počítání“. Ve skutečnosti vychází z bojových prostředí, nikoliv 
z podnikání či z akademického prostředí. Zdá se, že staří Řekové slovo „logisticos“ odkázali 
na armádní důstojníky, kteří byli experti ve výpočtu vojenských potřeb pro expedice ve 
válce1. 
Historie logistiky se datuje do válek řecké a římské říše, ve které byli „logistici“ zodpovědní 
za zásobování a distribuci potřebných zdrojů a služeb. Jejich poskytování mělo důležitou a 
zásadní roli ve výsledcích války. Logistici pracovali pro zničení obchodů nepřátel, zatímco 
chránili své vlastní. Tento postup postupně vedl k vývoji současného logistického systému. 
Logistické systémy byly značně rozvinuty během druhé světové války (1939–1945). Po 
dobu války, Spojené státy americké a spojenecké armády byly více efektivní než německé. 
Obchody německé armády byly značně poškozeny, ale Německo nemohlo zajistit stejnou 
zkázu nepřátelských obchodů. Americká armáda mohla dodávat vše, co potřebovala svými 
silami ve správný čas, na správné místo a nejhospodárnějším způsobem. Od této chvíle nové 
a pokročilé armádní logistické techniky zaznamenaly vzestup. Postupně se logistika začala 
vyvíjet jako umění a věda. V současnosti odborníci v logistice plní povinnosti na základě 
jejich dovedností, zkušeností a znalostí. V moderním průmyslovém odvětví je úkolem 
logistických manažerů zajistit vhodné a účinné logistické systémy. Zaručují, že správné 
zboží bude dodáno správným zákazníkům, ve správný čas, na správné místo a 
nejhospodárnějším způsobem. Ačkoliv logistika je dilema pro mnoho společností, logistická 
věda jim může přinést pomoc a úlevu. V dnešním podnikatelském prostředí logistika přináší 
konkurenční strategií pro společnosti, které jim pomohou splnit očekávání jejich zákazníků. 
Logistika pomáhá členům dodavatelských řetězců začlenit se efektivním způsobem. 
                                                 
1 FAHARANI, R. Z.; REZAPOUR, S.; KARDAR, L. Logistics operations and management: concepts and 
models, s. 3. 
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Logistika neobsahuje pouze jednu složku, ale zahrnuje skupinu různých aktivit a disciplín, 
jako je nákup, plánování, koordinace, skladování, distribuce a zákaznický servis2. 
Logistiku zle definovat jako „soubor všech činností, sloužících k poskytování potřebného 
množství prostředků s nejmenšími náklady tam a tehdy, kde a kdy je po nich poptávka“3. 
Christof Schulte ve své knize Logistika, považuje logistiku za „integrované plánování, 
formování, provádění a kontrolování hmotných a s nimi spojených informačních toků od 
dodavatele do podniku, uvnitř podniku a od podniku k dodavateli“4. 
Pro evropskou logistickou asociaci logistika představuje organizaci, plánování, řízení a 
realizaci toků zboží, která začíná vývojem a nákupem, pokračuje výrobou a končí distribucí 
k zákazníkovi podle jeho objednávky. Jednotlivé činnosti jsou vykonávány tak, aby byly 
splněny všechny požadavky trhu při minimálních nákladech a kapitálových výdajích5. 
Americká logistická společnost „Council of Logistics management“ definuje logistiku jako 
„proces plánování, realizace a řízení efektivního, výkonného toku a skladování zboží, služeb 
a souvisejících informací z místa vzniku do místa spotřeby, jehož cílem je uspokojit potřeby 
zákazníků“6. 
2.1.1 Klíčové logistické aktivity 
Rozsah logistické činnosti je dán podmínkami, v nichž podniky konají svou funkci.  
Logistické aktivity se do určité míry od sebe liší a to z důvodů jako je: 
 „zvláštní organizační struktura firmy, 
 legitimní rozdíly mezi názory managementu na to, co má tvořit logistiku, 
 relativní důležitost různých aktivit pro provozní činnost firmy, 
                                                 
2 FAHARANI, R. Z.; REZAPOUR, S.; KARDAR, L. Logistics operations and management: concepts and 
models, s. 4. 
3 PERNICA, P. Arts logistics, s. 14. 
4 SCHULTE, Ch. Logistika, s. 13. 
5 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 5. 
6 SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 22. 
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 okolní prostředí - infrastruktura, úroveň služeb usnadňující hmotné i informační 
toky“7. 
Výrobní podnik se musí zaměřovat na logistické činnosti jako na celek, nikoliv jako na 
separované činnosti, a snažit se minimalizovat celkové náklady těchto činností. Při špatném 
přístupu může dojít k tomu, že snížení nákladů v jedné oblasti vyvolá zvýšení nákladů v jiné 
oblasti. „Logistika s nejmenšími náklady je takový stav, kdy se při dosažení stanovené 
úrovně zákaznického servisu minimalizuje součet všech logistických nákladů“8. 
Součástí logistického systému, které jsou nezbytné pro realizaci toku materiálů z místa 
vzniku do místa spotřeby, mohou být klíčové činnosti, které spadají do následujících 
procesů řízení9. 
Úroveň řízení standardů služeb zákazníkům stanovuje úroveň služeb zákazníkům a tím 
podporuje spokojenost zákazníků, resp. čím vyšší je tato úroveň, tím vyšší jsou logistické 
náklady nutné pro chod a udržení systému10. Hlavní náklady této oblasti jsou náklady 
související se ztrátou prodejní příležitosti. Další náklady spadající do této úrovně řízení jsou 
náklady na poskytování prodejního servisu, zajištění servisu a náhradních dílů či náklady 
spojené s vrácením zboží11. 
Řízení cyklu objednávek po nákladové stránce patří k těm méně náročným aktivitám 
logistického systému. Podnik nesmí zapomínat na to, že doba cyklu objednávky je klíčovým 
bodem zákazníků, který může mít vliv na vnímání úrovně kvality poskytovaných služeb 
podniku a tím ovlivňovat spokojenost zákazníků12. 
Koordinací činností útvarů podniku, které se podílejí na realizaci výrobního procesu s cílem 
optimálního využití kapacity zdrojů, se zabývá řízení výroby13. 
                                                 
7 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 7. 
8 SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 88-89. 
9 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 7. 
10 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 8. 
11 LAMBERT, D. M., J. R. STOCK a L. M. ELLRAM. Logistika: příkladové studie, řízení zásob, přeprava 
a skladování, balení zboží, s. 21. 
12 LAMBERT, D. M., J. R. STOCK a L. M. ELLRAM. Logistika: příkladové studie, řízení zásob, přeprava 
a skladování, balení zboží, s. 17. 
13 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 9. 
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Řízení distribuce, resp. skladování, je jednou z nejdůležitějších součástí logistického 
systému, která tvoří důležitý článek mezi výrobcem a zákazníkem. Skladování zabezpečuje 
uskladnění materiálu, polotovarů, výrobky dokončené i nedokončené výroby v místech 
vzniku a mezi místy vzniky a spotřeby. Skladování se významně podílí na zabezpečení 
nezbytného stupně služeb pro zákazníky při co možná nejmenších nákladech14. Výběr místa 
výrobních kapacit a skladů podniku ovlivňuje skladovací náklady. Patří zde náklady, které 
vznikají v návaznosti na změnu počtu nebo umístění skladů15. 
Klíčovou aktivitou logistického procesu je řízení dopravy materiálů, zboží z místa vzniku 
do místa spotřeby podle přání zákazníka. Distribuce v sobě zahrnuje výběr způsobu 
dopravy, přepravní trasy, výběr dopravce, časové plánování dopravy. V porovnání 
s ostatními náklady na logistické aktivity doprava představuje největší samostatnou 
nákladovou položku16. 
Cílem řízení zásob je udržovat takovou hladinu zásob, aby bylo dosahováno vysoké úrovně 
služeb zákazníků při přijatelných nákladech na udržení zásob. Do těchto nákladů spadají 
náklady variabilní skladovací, náklady na zastarávání zboží a kapitál vázaný v zásobách17. 
2.1.2 Cíle logistiky 
Základním cílem logistiky je uspokojování potřeb zákazníků. Zákazník je nejvýznamnější 
součást celého řetězce. Dostáváme od něj informace o přáních na zajištění dodávky a 
souvisejících služeb. Logistický řetězec končí odběrem materiálu a zboží zákazníkem18. 
K nejdůležitějším, prioritním cílům patří cíle vnější a výkonové. Vnější logistické cíle 
směřují k uspokojování přání zákazníků, případně na rozšiřování zákaznických služeb. Do 
této kategorie logistických cílů je možno zařadit: 
 „zvyšování objemu prodeje (nikoliv výroby), 
                                                 
14 LAMBERT, D. M., J. R. STOCK a L. M. ELLRAM. Logistika: příkladové studie, řízení zásob, přeprava 
a skladování, balení zboží, s. 266. 
15 SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 92-93. 
16 LAMBERT, D. M., J. R. STOCK a L. M. ELLRAM. Logistika: příkladové studie, řízení zásob, přeprava 
a skladování, balení zboží, s. 20. 
17 Tamtéž, s. 17. 
18 SIXTA, J. a MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 43. 
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 zkracování dodacích lhůt, 
 zlepšování spolehlivosti a úplnosti dodávek, 
 zlepšování pružnosti logistických služeb, tzv. flexibility“19. 
Obr. 1: Dělení a priorita cílů logistiky.20 
Výkonové cíle logistiky zabezpečují optimální úroveň služeb tak, aby požadované množství 
materiálu a zboží bylo ve správném množství, druhu, kvalitě, čase na správném místě. S tím 
souvisí úroveň zákaznického servisu, který odlišuje výrobek od ostatních a přináší výhodu 
nad konkurencí21. 
Mezi sekundární cíle logistiky patří cíle vnitřní a vnější. Vnitřní cíle logistiky se zaměřují 
na snižování nákladů při dodržení vykonání externích cílů. Jedná se o náklady: 
 „na zásoby, 
 na dopravu, 
 na manipulaci a skladování, 
 na výrobu, 
 na řízení apod.“22. 
                                                 
19 SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 43. 
20 Zdroj: Vlastní zpracování dle SIXTA, J. a MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 42. 
21 SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 43-44. 
22 SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 44. 
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Hlavním ekonomickým cílem logistiky je zabezpečení logistických služeb s minimálními 
náklady. Tyto náklady odpovídají ceně, kterou je zákazník ještě ochotný zaplatit za vysokou 
kvalitu23. 
2.1.3 Výrobní logistika 
Výrobní logistika (průmyslová, podniková) má za náplň usměrňovat všechny logistické 
procesy v oblasti zájmu výrobního podniku. Jedná se o následující aktivity: 
 „nákup základního i pomocného materiálu, polotovarů i dílčích výrobků od 
subdodavatelů (logistika zásobování), 
 řízení toku materiálu podnikem (vlastní výrobní logistika v užším slova smyslu – 
vnitropodniková logistika), 
 dodávky výrobků zákazníkům (logistika distribuce)“24. 
Výrobní logistika neřeší dovoz materiálu a export produktů, je uvnitř podniku. Začíná tokem 
materiálu z pořizovacího skladu a končí tokem materiálu do odbytového skladu. Proto je 
možno v jednotlivých fázích výroby definovat následující oblasti: 
 „předvýrobní skladování materiálů a polotovarů, 
 manipulace s materiálem v různých stupních fáze výroby, 
 mezioperační a operační doprava, 
 mezioperační skladování, 
 manipulace při montáží celků (podskupin, skupin), 
 manipulace s hotovými výrobky“25. 
                                                 
23 SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 44. 
24 SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 50. 
25 PÁNEK, P. Výrobní logistika [online].  
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2.2 Řízení materiálového toku 
Řízení materiálu obsahuje řízení surovin, součástek, vyrobených dílů, zásob, budoucích 
hotových výrobků, součástek, dílů, které než se dostanou k výrobní skupině nebo 
k internímu zákazníkovi je třeba dále zpracovat či utřídit. Pokud podnik nezabezpečí 
plynulé řízení toku materiálu výrobním procesem, nebude schopen vyrábět výrobky za 
požadovanou cenu a v době, kdy je chce zákazník, navíc může dojít ke zpomalení výrobního 
procesu i k výpadku výroby26. 
Řízení materiálového toku obsahuje čtyři základní aktivity: 
1. „předvídání materiálových požadavků, 
2. zjišťování zdrojů a získávání materiálů, 
3. dopravení a zavedení materiálů do podniku, 
4. monitorování stavu materiálu jakožto běžného aktiva“27. 
Mezi hlavní cíle a úkoly, které jsou úzce propojeny s cíli podniku, patří: 
 nízká úroveň vázaného kapitálu, tj. optimalizace objemu kapitálu vázaného 
v zásobách; 
 nízké náklady, tj. optimalizace nákladů na materiál, kapitál a režijní náklady; 
 podpora ostatních útvarů (prodeje, vývoje); 
 vysoká úroveň servisu, tj. optimalizace schopnosti reakce na požadavky výroby a 
trhu; 
 zajištění kvality, tj. kvalitu materiálu udržovat a zvyšovat28. 
                                                 
26 LAMBERT, D. M., J. R. STOCK a L. M. ELLRAM. Logistika: příkladové studie, řízení zásob, přeprava 
a skladování, balení zboží, s. 182-184. 
27 LAMBERT, D. M., J. R. STOCK a L. M. ELLRAM. Logistika: příkladové studie, řízení zásob, přeprava 
a skladování, balení zboží, s. 183. 
28 LAMBERT, D. M., J. R. STOCK a L. M. ELLRAM. Logistika: příkladové studie, řízení zásob, přeprava 
a skladování, balení zboží, s. 184. 
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2.3 Informační tok 
Informačním tokem vnímáme informace, které uvedou do pohybu materiálový tok a mohou 
mít podobu: 
 objednávky zákazníka, je zde stanoven termín zahájení výroby, 
 výrobního plánu, je zde určeno co, v jakém množství a kdy má být vyrobeno, 
 plánu potřeby materiálu, který je stanoven na základě výrobního plánu, 
 objednávky u dodavatelů29.  
Obr. 2: Schéma toku informací a materiálu.30 
Na obrázku 2 je zachycen možný tok informací a materiálu ve výrobním podniku. Lze vidět, 
že tok informací je rozvětvenější než materiálový tok. Získané informace slouží k zajištění 
současného stavu, na jehož základě uskutečňují manažeři určitá rozhodnutí. Ve výrobním 
podniku jsou nejdůležitější ta rozhodnutí, které řídí tok materiálu31. 
Páteřní řízení materiálového a informačního toku jsou informační a komunikační systémy, 
které využívají moderní informační technologie. Zlevňování a miniaturizace výpočetní 
techniky dovoluje její hospodárné oddělení, tj. přiblížení k pracovištím. Rozšiřuje se 
dálková přesnost údajů mezi počítači organizací, které se podílejí na logistickém řetězci. 
Informace včas urychlují, zhospodárňují a často i zkracují materiálový tok32. 
                                                 
29 SCHULTE, Ch. Logistika. 1994, s. 28-29. 
30 Zdroj: Vlastní zpracování dle SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika - teorie a praxe, s. 51. 
31 SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika – teorie a praxe, s. 51. 
32 HORÁKOVÁ, H., J. KUBÁT. Řízení zásob. Logistické pojetí, metody aplikace, praktické úlohy, s. 23. 
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2.3.1 Informace 
Již z definice logistiky plyne hlavní smysl informací pro logistiku („souhrn činností 
zaměřených na koordinaci hmotných a s nimi spojených informačních toků od dodavatele 
(primárních zdrojů) do podniku, uvnitř podniku a z podniku ke konečnému odběrateli, s 
výjimkou vlastních výrobních procesů“ 33. Informací se chápe zpráva, která je předávána 
určitým informačním zdrojem jinému informačnímu zdroji, která u tohoto příjemce zprávy 
snižuje neurčitost (entropii). 
Každý pohyb materiálů je vždy svázán s transferem informací. Informace materiálový tok: 
 „předbíhají - oznamují předem příchod zásilky; u příjemce tento předstih umožňuje 
včasnou přípravu na příjem zásilky (např. vyřízení celních formalit),  
 doprovázejí - charakterizují jeho druh, množství, odesílatele, příjemce a vlastníka, 
okamžitý stav zásilky, upozorňují na nebezpečné vlastnosti zboží atd.,  
 následují (často mají i opačný směr) - potvrzení příjmu, fakturace, uplatnění 
reklamací, dodatečné objednávky, dotazy apod.“34. 
Vzájemnou výměnou informací se vytváří mezi subjekty logistického systému pohyb 
informací, který se nazývá informační tok. V logistickém systému je materiálový tok 
podmíněn existencí informačního toku, který je značně členitější než hmotný tok a obsahuje 
různé oblasti a zejména subjekty, kterými materiálový tok neprochází. Snahou je, aby tok 
informací, který materiálový tok předbíhá, postupně nahrazoval informace, které dodávané 
zboží doprovázejí35. 
2.4 Výroba 
Jurová definuju výrobu jako jednu z nejdůležitějších činností lidstva. „Její základní funkcí 
je zabezpečení všech nezbytných podmínek pro existenci a rozvoj lidské společnosti“36. 
                                                 
33 SVOBODA. V., P. LATÝN. Logistika. [online]. 
34 SVOBODA. V., P. LATÝN. Logistika. [online]. 
35 SVOBODA. V., P. LATÝN. Logistika. [online]. 
36 JUROVÁ, M. Evropská unie odvětví a infrastruktura, s. 18. 
23 
 
Výroba je prostředkem pro uspokojení lidské potřeby vytvořením věcných statků a služeb. 
Je výsledkem cílevědomého lidského chování, kdy použitím vstupních faktorů zajišťuje 
příslušným transformačním procesem co nejhodnotnější výstup. Realizace výroby je 
uskutečněná prostřednictvím výrobního systému37. 
Výroba musí být organizovaná a směrovaná k dosahování firemních cílů, popř. cílů 
oddělení. Stanovený výrobní cíl může znít například maximalizace zisku, minimalizace 
nákladů, zvýšení jakosti výroby a tím zvýšení konkurenceschopnosti38. 
2.4.1 Výrobní faktory 
Výroba je zabezpečována výrobními faktory, mezi které patří kapitál, práce a půda. Někteří 
autoři tyto faktory doplňují ještě o tzv. „podnikatelský duch“39. 
Prací jsou myšleny veškeré lidské zdroje, které se nazývají pracovní síla. Pracovní síla je 
tvořena lidmi, kteří pracují nebo pracovat chtějí40. 
Pojem půda označuje v oblasti ekonomie nejen část povrchu zeměkoule nepokrytou 
mořem, ale veškeré nepokryté zdroje41. 
Kapitál je jako jediný z výrobních faktorů vyráběn ekonomickým systémem, tím se liší od 
půdy a práce. Mezi kapitál můžeme zařadit budovy, stroje a jiné statky, které slouží 
k výrobě, ale samy byly vyrobeny42. 
2.4.2 Výrobní proces 
„Výrobní proces je možno charakterizovat jako ucelený soubor činností, jehož výsledkem je 
vznik elementárního výrobku, součásti, komponenty, případně poskytnutí služby“43. 
Výrobní proces můžeme označit jako přeměnu vstupů na požadované výstupy za působení 
výrobních faktorů. Na proces transformace působí vnější síly okolí, který působí na okolí44. 
„Výrobní proces je cílevědomá činnost, která je organizována za účelem tvorby statků 
                                                 
37 VÁVROVÁ, V., TOMEK, G. Řízení výroby, s. 17-18. 
38 JUROVÁ, M. Evropská unie odvětví a infrastruktura, s. 19. 
39 Tamtéž, s. 18. 
40 Tamtéž, s. 18. 
41 Tamtéž, s. 18. 
42 Tamtéž, s. 19. 
43 Tamtéž, s. 19. 
44 Tamtéž, s. 19. 
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materiální i nemateriální povahy s cílem uspokojit požadavky účastníků trhu – 
spotřebitelů“45. 
Obr. 3: Transformační model procesu výroby.46 
2.4.3 Výrobní program 
Výrobní program podle Schulteho se skládá ze tří hlavních složek: 
 „kvalitativní – druh, 
 kvantitativní – množství, 
 časová - okamžik zhotovení“47. 
Při plánování výrobního programu se určuje druh, množství výrobků, které mají být 
zhotoveny v určitém časovém období48. 
2.4.4 Rozhraní mezi logistikou a výrobou 
Pokud mluvíme o optimalizaci výrobní logistiky, musíme uvažovat o propojení výroby a 
logistiky, logistika ovlivňuje výrobu. Musíme tedy hledat taková opatření, která povedou 
k optimalizaci logistiky při současném zlepšení průběhu činností výroby. 
                                                 
45 HEŘMAN, J. Řízení výroby, s. 6. 
46 Zdroj: Vlastní zpracování dle FLEGL, R. Podnikové procesy a jejich spolehlivost [online]. 
47 SCHULTE, Ch. Logistika, s. 130. 
48 Tamtéž, s. 130. 
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2.4.5 Procesní analýza 
Aby firma mohla splnit požadavky zákazníka co nejrychleji a nejkvalitněji, musí mít 
výrobní proces pod kontrolou. Jedině tak může garantovat kvalitní výstup. Prvním krokem 
by měla být správná definice a pochopení výrobního procesu. Tento krok v sobě zahrnuje 
zpracování detailních procesních map a diagramů toku pro jednotlivé procesy – například 
proces řízení zakázky49. 
Procesní analýza značí obecný pojem pro analýzu chodu práce v podniku, přispívá 
k pochopení, zlepšení a řízení procesů v podniku a je jednou z nejdůležitějších analytických 
metod, které se v praxi používají. Analýza procesu „popisuje vstupy, výstupy, jednotlivé 
kroky a případně spotřebu zdrojů, tj. popisuje, jak se co dělá, jak co probíhá“50. 
Analýza procesu se požívá při popisu toku práce, zlepšení výkonnosti, účelnosti, 
efektivnosti či hospodárnosti. Dále pomáhá jednotlivé procesy identifikovat, popsat, 
vizualizovat a dát do vzájemných souvislostí. Podává tak detailní, přehledný obraz o 
procesech v podniku a zvýrazňuje nedostatky nebo problémy. Výstupem procesní analýzy 
je procesní model, resp. mapa procesů v podniku, který může mít grafickou, slovní či jinak 
strukturovanou podobu51. 
Tab. 1: Symboly procesní analýzy.52 
                                                 
49 CHRISTOPHER, M. Logistika v marketingu, s. 49. 
50 Procesní analýza (Process analysis). Managementmania.com. [online]. 
51 Procesní analýza (Process analysis). Managementmania.com. [online]. 
52 Zdroj: Vlastní zpracování dle DLABAČ, J. Techniky analýzy a měření práce I. e-api.cz [online]. 
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2.4.6 Prostorová struktura výrobního procesu 
Základ prostorové struktury tvoří pracoviště, které je přizpůsobené provádění konkrétní 
výrobní operace. Důvod, proč neustále zdokonalovat rozmístění pracovišť je technický 
pokrok a růst požadavků zákazníků53. 
Rozmístění pracoviště je individuální, používané u výroby, které se zpravidla neopakuje, 
nebo skupinové. Skupinové rozmístění pracovišť se uplatňuje u vyšších typů výroby a lze 
jej rozdělit do dvou hledisek: 
1. funkcionální rozmístění, resp. technologické. 
2. Produktové rozmístění, resp. předmětné54. 
Pro technologické uspořádání pracoviště je typické seskupení podobných činností do 
jedné části provozu podle technologické příbuznosti. Materiálové toky u tohoto typu jsou 
dlouhé a křižující se ve většině případů55. 
Obr. 4: Technologické uspořádání pracoviště.56 
Předmětné uspořádání pracovišť sestavuje stroje podle daného technologického postupu, 
resp. stroje jsou řazeny za sebou podle jdoucích technologických operací. Předmět 
                                                 
53 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 121. 
54 HEŘMAN, J. Řízení výroby, s. 27. 
55 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 121. 
56 Zdroj: Vlastní zpracování dle VIDECKÁ, Z. Management výroby. Úvod do operativního řízení, s. 12. 
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opracování je předáván nejkratší možnou cestou z pracoviště na pracoviště a zejména u 
sériové a hromadné výroby57. 
Obr. 5: Předmětné uspořádání pracoviště.58 
2.5 Čas 
Při současné snaze uspokojit zákazníka co nejrychleji, se stalo hlavním úkolem manažerů 
hledat způsoby, jak odstranit plýtvání časem v podnikových procesech. Zrychlení procesů 
vede nejen k rychlejšímu uspokojení zákazníků, ale i ke snížení nákladů a k vyšší 
flexibilitě59. 
2.5.1 Měření spotřeby času 
Měření spotřeby času práce umožňuje vyčíslení pracovních výsledků při daném výrobním 
postupu. Měření času pomáhá objektivně hodnotit stávající stav a navrhnout nové varianty 
řešení. Metody, které se používají pro měření času zle rozdělit do dvou metod – přímé a 
nepřímé metody60. 
Přímá metoda měření času práce „zkoumá pracovní činnosti člověka nebo funkce výrobních 
prostředků na základě měření času příslušných dějů“61. K měření času práce, materiálu, 
stroje lze použít časové pomůcky jako hodinky, stopky, magnetofony aj. 
                                                 
57 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 122. 
58 Zdroj: Vlastní zpracování dle VIDECKÁ, Z. Management výroby. Úvod do operativního řízení, s. 13. 
59 CHRISTOPHER, M. Logistika v marketingu, s. 102. 
60 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 141-143. 
61 ŠTŮSEK, J. Řízení provozu v logistických řetězcích, s. 143. 
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2.5.2 Just In Time 
Systém Just In Time, neboli právě včas, je systém, který vyvinula japonská společnost 
Toyota Motor Company a jedná se o nejrozšířenější a nejznámější logistickou technologii 
aplikovatelnou v procesu zásobování, výroby a distribuci. Systém JIT snižuje náklady, 
zajišťuje dodávky včas a zvyšuje zisky společnosti. JIT je systém pro dosahování co nejlepší 
možné kvality, nákladů a plnění dodávek produktů a služeb pomocí eliminace všech forem 
plýtvání (např. v podobě zásob či času) v rámci vnitropodnikových procesů a dodávání 
produktů „právě včas“ podle požadavků externího či interního zákazníka62. 
Jinak řečeno se jedná o systém, který odstraňuje ztráty v průběhu celého výrobního cyklu, 
od nákupu materiálu, polotovarů, až po distribuci hotových výrobků. Princip „právě včas“ 
spočívá v tom, že materiál, komponenty, součástky jdou vyráběny, montovány až ve chvíli, 
kdy je kdy je následující jednotka vyžaduje63. 
V rámci časových úspor rozlišujeme čas potřebná pro výrobu a čas potřebný pro realizaci, 
tj. „čas od okamžiku, kdy začneme zpracovávat materiál, až do okamžiku, kdy obdržíme 
platbu za vyrobený finální produkt. Jedná se o součet času potřebného k výrobě a času 
potřebného na skladování“64. 
Pro zdárné uplatnění systému „právě včas“ musí být dodrženy dva hlavní předpoklady: 
1. „odběratel je dominujícím článkem“. Dodavatel musí synchronizovat svou činnost 
s potřebami odběratele, tzn., že dodavatel ručí jím požadovanou kvalitu dodávky a 
poskytuje informace, které jsou potřebné pro plánování a operativní řízení65. 
2. „Přeprava musí být svěřena kvalitnímu dopravci, přičemž platí, že spolehlivost a 
přesnost je ceněna více než samotná její rychlost“66. 
                                                 
62 IMAI, M. Gemba Kaizen: Řízení a zlepšování kvality na pracovišti, s. 11. 
63 LUKOSZOVÁ, X. a kolektiv. Logistické technologie v dodavatelském řetězci, s. 31. 
64 LUKOSZOVÁ, X. a kolektiv. Logistické technologie v dodavatelském řetězci, s. 31. 
65 SIXTA, J. a MAČÁT, V. Logistika – teorie a praxe, s. 246. 
66 LUKOSZOVÁ, X. a kolektiv. Logistické technologie v dodavatelském řetězci, s. 32. 
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2.6 Metody použitelné v procesech optimalizace 
V logistickém procesu patří mezi nejdůležitější úspěchy činností, u kterých se správně 
zvolily metody vycházejících z jejich znalostí. Metodou se chápe přístup k řešení a postup 
při řešení problémů, který je promyšlený, cílevědomý a soustavný67.  
2.6.1 Empirické metody 
Mezi nejzákladnější empirickou metodu, která vychází ze zkušenosti, patří metoda 
pozorování. Pozorování se zaměřuje na přesné vymezení jevů a stává se součástí jiných 
metod. Podstata pozorování staví na srovnání dvou nebo více znaků, které jsou shodné68. 
2.6.2 Exaktní metody 
Exaktní metody jsou přezdívané jako metody teoretické. Do této skupiny spadá analýza. 
Analýzou se rozumí rozklad celku na menší části. Při použití srovnávací analýzy dochází ke 
srovnání pracovníků, harmonogramu aj69. 
2.6.3 Metoda CRAFT 
Metoda CRAFT se používá k stanovení optimálního uspořádání pracovišť při minimalizaci 
celkových nákladů na manipulaci s materiálem. Jedná se o metodu tzv. pokusu a omylu, ve 
které se pracoviště vyměňují do té doby, než se nalezne optimální řešení. Metodu lze použít 
u výrobního podniku, který se zabývá sériovou či hromadnou výrobou. Mezi cíle metody 
CRAFT patří minimalizace nákladů a zkrácení časů výroby70. 
Vzorec pro výpočet je dán jako: 
𝑵 =  ∑ ∑ 𝒄𝒄𝒅 ×  𝒍𝒄𝒅
𝒏
𝒄=𝟏
,
𝒏
𝒄=𝟏
 
kde 𝑛 je počet pracovišť c a d, 𝑐𝑖𝑗 náklad na manipulaci mezi pracovišti c a d na jednotku 
vzdálenosti, 𝑙𝑖𝑗 vzdálenost mezi pracovišti c a d. 
                                                 
67 DRAHOTSKÝ, I., ŘEZNÍČEK, B. Logistika: procesy a jejich řízení, s. 133. 
68 DRAHOTSKÝ, I., ŘEZNÍČEK, B. Logistika: procesy a jejich řízení, s. 134. 
69 DRAHOTSKÝ, I., ŘEZNÍČEK, B. Logistika: procesy a jejich řízení, s. 135 
70 JUROVÁ, M. Výrobní procesy řízené logistikou, s. 83. 
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3 Základní informace o podniku71 
Společnost se sídlem v jihomoravském kraji byla založena roku 1950. V současnosti 
společnost zaměstnává přibližně 310 zaměstnanců. Tržby za výrobky a služby v roce 2015 
činily přes 945 mil. Kč. Společnost je certifikována podle ISO řady 14001 a ISO řady 9001 
společnosti Lloyd´s Register Quality Assurance. 
Vizí společnosti je dlouhodobě prosperující a stabilní společnost s vedoucím postavením na 
evropském trhu železničních šroubů a výkovků osově symetrických dílů. 
V oblasti strategie společnosti můžeme zmínit zvyšování podílu výrobků s vyšší přidanou 
hodnotou s využitím specializovaných vysoko výkonnostních kovacích linek. Společnosti 
si stanovila 4 základní klíčové pilíře ve strategickém řízení: „Partnerství – technologie – lidé 
– řízení“. Hlavní cílovou oblast působení firemní kultury si definovali jako stimulaci 
iniciativy zaměstnanců, zvyšování jejich znalostí a dovedností, podporu inovací a 
zlepšování. 
3.1 Organizační struktura podniku 
Z hlediska informačních toků může mít organizační struktura vliv na přenos informací. 
Může jejich přenosu a sdílení bránit či je naopak ulehčovat. 
Z forem organizační struktury je funkční struktura společnosti nejrozšířenějším vertikálním 
typem. V této struktuře dochází k centralizovanému procesu rozhodování na nejvyšší úrovni 
podniku. Rozhodnutí o koordinaci aktivit v jednotlivých úsecích vychází z nejvyšší úrovně 
společnosti. 
Organizační struktura je závazná a může být upravena buď revizí organizačního řádu, nebo 
vydáním příslušného rozhodnutí ředitele společnosti. V čele společnosti je ředitel, který 
jako jediný vedoucí řídí činnost společnosti a je za ni a její výsledky odpovědný valné 
hromadě. Ředitel je výkonným orgánem a rozhoduje samostatně ve věcech společnosti, 
pokud jeho rozhodnutí není podmíněno schválením valné hromady. 
                                                 
71 Informace ke kapitole 3, popř. 4, jsou získány z interních dokumentů společnosti. 
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Společnost je z hlediska potřeb řízení rozčleněna na samostatné organizační úseky a útvary, 
které nemají právní subjektivitu. Jedná se o úsek obchodního ředitele, úsek finančního 
ředitele, úsek výrobního ředitele, úsek technického ředitele a úsek vedoucího řízení kvality.  
Obr. 6: Liniová organizační struktura společnosti.72 
Každý úsek má přesně vymezenou činnost v rámci produkčních nebo režijních aktivit 
společnosti a má svého zodpovědného ředitele nebo vedoucího. O členění společnosti 
rozhoduje ředitel společnosti. 
3.2 Předmět podnikání 
Předmětem podnikání společnosti je: 
 provozování dráhy, 
 zámečnictví, nástrojařství, 
 silniční motorová doprava – nákladní vnitrostátní provozována vozidly o největší 
povolené hmotnosti do 3,5 tuny včetně, 
  obráběčství, 
                                                 
72Zdroj: Interní dokumenty společnosti. 
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 montáž, opravy, revize a zkoušky elektrických zařízení, 
 činnost účetních poradců, vedení účetnictví, vedení daňové evidence, 
 výroba, obchod a služby neuvedené v přílohách 1 až 3 živnostenského zákona, 
 galvanizérství, smaltérství. 
3.3 Historie společnosti 
Společnost byla založena v roce 1950. Od té doby získala postavení významného 
producenta spojovacího materiálu. Po roce 1990 byla privatizována a její orientace se 
zaměřovala na zahraniční trhy. V dnešní době tvoří export více než 75% podíl. V roce 1997 
došlo ke změně vlastnických vztahů. Společnost byla prodána a v následující letech byla 
provedena ve společnosti restrukturalizace, při níž došlo vzhledem k obchodní situaci 
k úpravě výrobního programu a ke snížení počtu zaměstnanců. Na základě intenzivnější 
orientace na zakázky v oblasti železničního svršku byl proveden vývoj a postupná obměna 
výrobního zařízení s vyšší technickou úrovní. V roce 2008 získala 100% podíl současná 
mateřská společnost sídlící v Moravskoslezském kraji, která umožňuje společnosti 
technologický a technický růst. V témže roce byla společnost modernizována a rozšířila 
svou působnost do oblasti výroby výkovků ložiskových kroužků za tepla na lisu 
SAKAMURA. V roce 2010 byl zahájen projekt výroby vaček pro spalovací motory a 
projekt obrábění výkovků. 
3.4 Výrobní program a nabídka služeb 
Společnost je dlouholetým výrobcem spojovacího materiálu technologií tváření za tepla. 
Výroba s sebou nese vysoké nároky na zvládnutí přípravného a samotného procesu výroby. 
Ve výrobním procesu je nezbytné mít vyškolené a kvalifikované pracovníky. Výrobní 
program zahrnuje výrobky pro železnice, doly, stavebnictví, strojírenský a automobilový 
průmysl. Těžiště společnosti představuje výroba pražcových šroubů, konstrukčních šroubů, 
hákových šroubů, šroubů pro železniční svršek, ložiskových kroužků, vaček, matic, důlních 
šroubů a součástí pro speciální použití jako jsou nýty, napínače nebo stavební kotvy. 
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Graf 1: Podíl sortimentu společnosti.73 
3.5 Zákazníci společnosti 
Společnost je orientována z více než 70%ního podílu na export. Mezi nejvýznamnější 
odběratele patří: 
 německé dráhy DB AG, 
 španělské dráhy RENFE, 
 švýcarské dráhy SBB, 
 britské dráhy NETWORK RAIL, 
 německá firma Vossloh AG. 
K českým významných zákazníkům patří Správa železniční dopravní cesty SŽDC. 
Mezi země, do kterých společnost vyváží své výrobky, patří Bosna a Hercegovina, Francie, 
Chorvatsko, Itálie, Maďarsko, Německo, Norsko, Polsko, Portugalsko, Rakousko, Řecko, 
Slovensko, Slovinsko, Španělsko, Švýcarsko, Velká Británie, z asijských států je to 
Kazachstán, Malajsie, Pákistán, Sýrie, Turecko, Vietnam, z afrických zemích Egypt, 
Maroko, Mauritánie a z Ameriky jsou to Spojené státy americké, Venezuela, Chile. 
                                                 
73 Interní dokumenty společnosti. 
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Obr. 7: Země, do kterých společnost vyváží.74 
3.6 Dodavatelé 
Nákup výrobního a režijního materiálu je uskutečňován od tuzemských i zahraničních 
dodavatelů. Výrobní materiál, který je dodávaný ve formě tyčí nebo drátu válcovaného, 
taženého nebo loupaného, je nakupován od mateřské společnosti, která sídlí 
v Moravskoslezském kraji, a činí přes 80 % veškeré spotřeby výrobního materiálu. Další 
materiál společnost nakupuje ze zahraničí, např. z Ruska, Polska, Německa. V oblasti 
režijních materiálů jsou prováděny nákupy od smluvních dodavatelů, kteří prošli řádným 
výběrovým řízením. 
                                                 
74 Zdroj: Interní dokumenty společnosti. 
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4 Analýza současného stavu 
Tato kapitola se bude zabývat analýzou současného stavu podniku. Bude zaměřena na 
průběh zakázky výrobou, konkrétně šroubu, který je zasílán ke kooperaci. Bude zde 
zanalyzován průběh materiálového a informačního toku v podniku. Dále v procesní analýze 
bude znázorněn tok materiálu u konkrétní zakázky a časy jednotlivých operací. 
4.1 Materiálový tok v podniku 
Pro podnik začíná materiálový tok plánováním materiálu. Na základě plánu provede 
pracovník prodejního oddělení objednání a nákup materiálu potřebného k výrobě. Poté, co 
je materiál od dodavatele zkontrolován a naskladněn do venkovního skladu vstupního 
materiálu, ve lhůtě do 2 měsíců, můžeme začít s výrobou. Materiálový tok ve výrobě 
vysvětlím podrobně níže. Výrobky připravené k pozinkování jsou poté uloženy do skladu a 
expedovány nákladním autem do kooperující firmy, která sídlí ve vzdálenosti do 30 km. 
Obr. 8: Materiálový tok v podniku.75 
4.1.1 Materiálový tok z hlediska technologie výroby 
Schéma znázorněné níže ukazuje, materiálový tok z hlediska technologie výroby. 
Materiálový tok začíná lisováním BSR bez výronku. Poté jsou vylisované polotovary 
převezeny k další operaci, kterou je žíhání v rotační peci. Následně se provádí tryskání a 
fosfátování. Jakmile jsou polotovary nafosfátovány, následuje redukování pod závit. Po 
redukci projde polotovar procesem válcování. Po skončení těchto operací se šroub opere 
v průmyslové pračce a následuje kontrola a balení pro kooperaci. 
Obr. 9: Materiálový tok z hlediska technologie výroby.76 
                                                 
75 Zdroj: Vlastní zpracování. 
76 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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4.2 Informační tok v podniku 
Informační tok v podniku zabezpečuje ERP systém SAP. Společnost disponuje 
s následujícími modely IS SAP:  
 finanční účetnictví, 
 majetkové účetnictví, 
 controlling, 
 materiál a nákup, 
 prodej, 
 plánování a evidence výroby, 
 údržba, 
 lidské zdroje, 
 doprava. 
Po osobním přihlášení do IS je možné získat informace jako např. číslo výrobku, příjem 
materiálu a výrobku na sklad, výdej ze skladu, aktuální stav zásob, rozpracované výroby a 
výrobků, cenu materiálu a výrobku, adresy odběratelů a dodavatelů, evidence dodacích listů 
a odběratelských a dodavatelských faktur, výrobní postupy, plán výroby atd. 
4.3 Popis průběhu zakázky  
Společnost získává nabídky, objednávky na základě dlouholetých zkušeností a spokojených 
zákazníků. V případě nových produktů, obchodní oddělení nabízí svým odběratelům nové 
produkty, o které by mohli mít zájem. Na obr. 8 je znázorněno schéma popisující průběh 
zakázky od přijetí až k expedici. Každý úkol procesu bude popsán dle příslušné směrnice. 
Současně každý úkol bude popsán a bude mu přiřazena konkrétní odpovědná osoba. Cílem 
je na příkladu vysvětlit, jakým způsobem ve společnosti funguje proces zakázky napříč 
společností. 
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4.3.1 Příjem poptávky 
Poptávka je v podniku přijímána následujícími způsoby: 
 dopisem, 
 faxem, 
 na základě telefonního styku se zákazníkem, 
 e-mailem. 
Poptávka zaslaná dopisem nebo faxem je po přijetí a zpracování založena k příslušnému 
obchodnímu případu. Telefonní styk se zákazníky je určen převážně k operativní 
komunikaci za účelem objasnění stanovisek jednotlivých obchodních případů. Veškeré 
informace přijaté na základě telefonátu musí zákazník či pracovník prodejního oddělení 
potvrdit písemně faxem, dopisem nebo e-mailem. 
4.3.2 Poptávkové řízení 
Přezkoumání poptávky je řízeno prodejním oddělením a poptávka je přijímána především 
formou e-mailu. Na celkovém prověření způsobilosti podniku vyhovět požadavku 
zákazníka se podílejí všechny odborné útvary s ohledem na charakter poptávaného produktu 
a specializaci útvaru. Vedoucí prodejního oddělení zodpovídá za správný postup 
vypracování poptávek až do fáze uzavření kupní smlouvy. Zadání zakázky do výroby 
provádí referent prodejního oddělení. Přijatá a zaevidovaná poptávka je pracovníkem 
prodejního oddělení, případně po konzultaci s vedoucím oblasti technické přípravy výroby 
posouzena, zda obsahuje náležitosti pro přezkoumání, tj. normu produktu, výkres či vzorek 
produktu, počet poptávaných kusů, termín pro dodávku, kvalitu materiálu, příp. mechanické 
vlastnosti, povrchovou úpravu, požadavek na doklady o kvalitě, způsob balení a dopravy. 
V případě, že poptávka některé základní údaje neobsahuje, musí pracovník prodejního 
oddělení tyto vstupní informace zjistit. Zároveň pracovník prodejního oddělení dá pokyn 
k prověření aktuálního technického podkladku, na který se zákazník odvolává. Zodpovídá 
za soulad technického předpisu s předpisem zákazníka. 
Za kvalifikované posouzení poptávky na produkt s nepatrnou odchylkou od běžného 
provedení odpovídá pracovník prodejního oddělení. U odchylek technického charakteru je 
pracovník prodeje povinen zařadit požadavek do databáze poptávek v IS SAP, čímž je 
postoupen k dalšímu zpracování. V případě reálné možnosti výroby vypracuje příslušný 
pracovník nabídku. 
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4.3.3 Vytvoření nabídky 
Pracovníci prodejního oddělení vytváří přesnou nabídku podle požadavků zákazníka. 
Nabídka je evidována na Intranetu v databázi nabídek. Nabídka obsahuje: 
 přesnou specifikaci produktu, 
 poptávaný počet kusů, 
 cenu v konkrétní měně, 
 skladbu nabízené ceny (dopravné, způsob dopravy a balení, eventuálně provize, 
pojištění, zdanění, proclení, aj.), 
 platební podmínky, 
 platnost nabídky, 
 termín dodání, 
 záruční dobu. 
Na základě těchto dat daný program IS SAP vytvoří nabídkový list, který je zpětně odeslán 
zákazníkovi. 
4.3.4 Objednávka 
Po obdržení objednávky prověří pracovník prodejního oddělní možnost výroby (materiál, 
kapacity, měřidla, kooperace, přesný termín dodání, aj.). Pro odsouhlasení zahájení výroby 
zajistí prodejní oddělené jeden z následujících dokladů: 
 výkres odsouhlasený zákazníkem nebo souhlasné písemné stanovisko k výkresu 
TPV, 
 referenční vzorek. 
Dále pracovník prodeje zapíše údaje z objednávky do IS SAP modulu prodej. Tyto údaje 
jsou automaticky zobrazeny a zpracovány útvarem plánování výroby. Plánovač výroby 
posoudí možnost výroby z pohledu zabezpečení všech vstupů a potvrdí v IS SAP termín 
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dodání nebo navrhne nový. Konečné odsouhlasení po případné konzultaci se zákazníkem 
provede pracovník prodejního oddělení. Tím je v IS SAP povolena možnost zahájení výroby 
a teprve po prověření všech podrobností vystaví kupní smlouvu, která je zaslána poštou 
zákazníkovi ve dvou vyhotoveních. 
4.3.5 Podpis kupní smlouvy 
Podpis kupní smlouvy zahajuje celý další průběh zakázky dle ISO 9001. Bez podpisu 
zákazníka firma nezačíná vyrábět ze zásob ani neobjednává materiál. Kupní smlouvu 
podepisuje statutární zástupce společnosti. Kupní smlouva obsahuje závazné a konkrétní: 
 termíny, 
 ceny, 
 provedení produktu (číslo výkresu, norma), 
 kvalitativní znaky a specifikace, 
 platební podmínky, 
 způsob značení výrobku, 
 balení, 
 způsob dopravy (místo určení), 
 druh a způsob přejímky, 
 vybavení dodávky certifikáty, atesty a dokumenty o kvalitě. 
V případě změny zakázky oproti platné kupní smlouvě je vyžadována písemná forma. 
Změny jsou prostřednictvím IS SAP předány na příslušná místa, kterých se změny týkají. 
Poté, co zákazník jednu ze dvou zaslaných kupních smluv potvrdí a odešle zpět do 
společnosti, je obchod uzavřen. 
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4.3.6 Realizace obchodního případu 
Po podpisu kupní smlouvy provede pracovník prodeje v IS SAP modulu prodej 
vygenerování výrobního příkazu do modulu plánování a evidence výroby. V této chvíli je 
pracovník plánování výroby informován o tom, že je zakázka získána a ve stejném programu 
si vytvoří objednávkový list dle seznamu objednávek, kde nalezne detailní seznam toho, 
jaký materiál a v jakém množství je třeba pro danou zakázku zajistit. 
4.3.7 Plánování práce a materiálu 
Firma drží zásobu materiálu na 2 měsíce, a proto si plánovač výroby na základě 
objednávkového listu projde sklady, zkontroluje stav zásob a zaznamená si jej. Do procesu 
plánování vstupuje technická dokumentace, časový harmonogram a momentální vytíženost 
výrobní linky. Výrobu plánuje na měsíc dopředu. 
4.3.8 Objednání materiálu 
Objednání materiálu není v procesu zakázky tak častý, jelikož podnik drží zásoby materiálu 
po dobu 2 měsíců. Tyto zásoby zde vznikají z toho důvodu, že podnik je závislý na době 
výroby potřebného materiálu u mateřské společnosti. V případě, že materiál není na skladě, 
vystaví plánovač výroby v IS SAP požadavek na objednání. Tento požadavek na objednání 
se pak stává podkladem pro vystavení nákupní objednávky v útvaru nákup a musí obsahovat 
jednoznačnou specifikaci požadovaného materiálu, množství a termín dodání. 
Vypracovanou nákupní objednávku zašle referent nákupního oddělení vybranému 
dodavateli. 
4.3.9 Naskladnění materiálu 
Základní výrobní materiál je do podniku dodáván po železnici (vagóny), nebo nákladní 
automobilovou dopravou. Materiál je vykládán ve skladě základního materiálu. Přepravce 
následně předá pracovníkovi skladu nákladní (dodací list), který obsahuje údaje o 
přepravovaném nákladu: 
 jakost materiálu, 
 rozměr, 
 číslo zakázky, 
 dodavatele, 
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 množství, 
 číslo tavby. 
Před vynaložením materiálu pracovník skladu prověří, zda nákladní (dodací) list souhlasí se 
štítky jednotlivých balíků dodávaného materiálu. Následně pracovník skladu provede 
pomocí čtečky čárového kódu odečet příslušných údajů ze štítku tyčí, svitků. Tyto údaje se 
zapíší do IS SAP. Materiál, který nepodléhá venkovním změnám, převážně válcový materiál 
(tyče, svitky), je uskladněn venku na zemi, popřípadě na kovových regálech a manipulace 
probíhá pomocí jeřábu a vagónu. Materiál s vyššími technickými požadavky je uskladněn 
v hale v kovových regálech, kde manipulace probíhá pomocí jeřábu či ještěrky. 
4.3.10 Vyskladnění materiálu 
Přejímači z výroby denně předkládají „požadavek výroby“, kde je uvedena přesná 
specifikace výrobního materiálu: ID a průměr materiálu, jakost, popis materiálu nebo 
komponent, provedení, hmotnost, tavba. Pracovníci skladu zkontrolují požadavek a 
vychystají požadované množství. Při výdeji je dbáno na to, aby byl podle možností 
uplatňován princip FIFO, tedy vydávání materiálu podle termínu jeho uskladnění „první do 
skladu, první ze skladu“. 
4.3.11 Výroba 
Po vyskladnění začíná samotný výrobní proces. Dělníci dle druhu výroby, charakteru 
zakázky a výrobních výkresů provádí jednotlivé operace pomocí strojů a pomůcek k tomu 
určených. Tato část lze považovat za nejpodstatnější část celého průběhu zakázky. 
4.3.12 Naskladnění polotovarů do expedičního skladu ke kooperaci 
Po uvolnění výrobků z výroby, přemisťuje balič produkty z výrobních palet do expedičních 
a to za pomoci výklopného zařízení, u produktů šroubového a maticového charakteru se 
závitem tvářeným za tepla (pražcové šrouby). U těchto produktů nehrozí riziko poškození 
závitu. Např. produkty šroubového charakteru se závitem válcovaným za studena (metrický, 
trapézový) jsou překládány ručně, hrozí zde riziko poškození závitu. Balič zodpovídá za 
zachování kvality produktů a za identifikaci příslušného sledovacího listu výrobku SLV do 
expediční palety. Pro zajištění správné identifikace produktů dá balič do první palety 
původní SLV a do dalších palet napíše nový SLV shodný s původním SLV, navíc s indexem 
(1, 2, apod.) podle počtu palet zasílaných ke kooperaci. 
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4.3.13 Expedice k pozinkování 
Mistr balírny a expedice telefonicky zjišťuje stav objednávky a podle toho posílá nákladní 
vůz s materiálem, který je určen k pozinkování a zabalen do kovových palet, do kooperující 
firmy. Expedice k pozinkování je zajištěna vlastní dopravou, která probíhá 2 × denně. Ráno 
v 7 hodin vyjíždí nákladní automobil do kooperující firmy, kde vyloží zakázku k 
pozinkování a vrací se zpět kolem 9 hodiny ranní s jinou, již hotovou, zakázkou. Mistr 
balírny odpovědný za externí kooperaci přiloží k dodacímu listu materiálový atest, který 
obsahuje název výrobku, množství a požadované úpravy výrobku společností. Rovněž je 
odpovědný za externí kooperaci a zabezpečuje s dodavateli, kteří provádějí kooperaci, 
dodržení termínů zákazníků podle požadavku objednávek. 
4.3.14 Příjem 
Mistr balírny převezme od řidiče nákladního auta dodací list, ve kterém je stanoveno, o který 
výrobek se jedná a v jakém je množství. Následně zapíše do IS SAP příjem zásilky z 
kooperace. 
4.3.15 Kontrola 
Pracovníci řízení kvality provádějí kontrolu pozinkovaných výrobků. Kontrolují, zda 
výrobek splňuje požadavky povrchové úpravy od kooperující firmy, dále zda splňuje 
požadavky zákazníka. 
4.3.16 Balení a skladování 
Pracovníci balírny zabalí zboží, označí ho štítkem, na kterém je uvedeno tzv. signo (seznam 
čísel palety), počet kusů, váha. Takto zabalené zboží je pak uskladněno do expedičního 
skladu. Zboží v dřevěných bednách či v obalech zákazníka, jež může být zabaleno 
v krabičkách, kartonech, v plastových pytlích či plechových přepravních boxech, je 
ukládáno do speciálních regálů, které jsou k tomu účelu určené. Zboží, které nelze stohovat 
je ukládáno v jedné vrstvě na volném místě skladu. Zabalené zboží označené signem s 
vystaveným balícím listem je předáno balírnou do expedice. 
4.3.17 Expedice 
Podle množství zboží pro odběratele (všechny informace jsou navedeny v IS SAP prodejem) 
volí referent expedice způsob dopravy a objednává dopravní prostředek, případně avizuje 
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zákazníkovi připravenost k vlastnímu odvozu. Při přistavení dopravních prostředků referent 
expedice předá pracovníkům seznam čísel palet (signo), podle kterých odebírají zboží 
v expedičním skladu a naskládají je do přistaveného dopravního prostředku. Pracovníci 
expedice při nakládce vizuálně kontrolují stav nakládaných produktů a obalů produktů. 
V případě, že je produkt nebo obal poškozen, přivolají referenta expedice, který rozhodne o 
dalším postupu. Za dodržení termínu expedice zodpovídá příslušný referent prodejního 
oddělení pro export, který v průběhu nakládky vystaví dodací list a „ložný list“ a následně 
vybaví expedované zboží potřebnými doklady, mezi které patří: 
 faktura (eventuálně avízo), 
 nákladní list, 
 osvědčení o původu zboží, 
 materiálový atest, 
 jednotnou celní deklaraci a případně další doklady dohodnuté se zákazníkem. 
Po ukončení nakládky referent expedice vystaví nákladní list, jímž po potvrzení dopravcem 
s ním uzavírá smlouvu o přepravě zboží. 
4.3.18 Vyhodnocení průběhu zakázky 
Průběh zakázky záleží na množství faktorů, z nichž některé společnost nemůže ovlivnit 
nebo regulovat. Jedná se především o poptávkové a nabídkové řízení, kdy není čas stanoven 
a nelze jej ani plánovat. Být společností bych se zamyslela nad objednáním materiálu od 
mateřské společnosti. Spatřuji poměrně dlouhou dvou měsíční dobu výroby svitku 
materiálu. 
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Obr. 10: Průběh zakázky firmou.77 
                                                 
77 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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4.4 Procesní analýza 
Jelikož se procesní analýza zabývá prací na polotovaru, tak v této části bude doplněn průběh 
zakázky společností a bude zaměřen konkrétněji na části průběhu zakázky, od části výroby 
až po expedici k zákazníkovi. Výsledek procesní analýzy podá informace o tom, jakým 
způsobem zle procesy urychlit a zjednodušit. 
4.4.1 Operace 1: lisování BSR bez výronku 
Stroj, pomůcky: klikový lis BSR, ocelové pravítko, pyrometr, posuvné digitální měřítko, 
rádiusové měrky. 
Čas operace na zakázku 50 000 ks: 870 min. 
Obr. 11: Vstupní materiál.78 
Poté, co je potřebný materiál 15 svitků, celkem 29,45 tun materiálu, převezen do nové 
výrobní haly „H1“ pomocí vagónu, je pomocí jeřábu přenesen po 2 svitcích na požadované 
pracoviště. 
Pro lisování je určen klikový lis BSR. Svitek o přibližné hmotnosti 2 tun (± 200 kg) se 
zpracovává na klikovém lisu v taktu 60 ks/min.  Poté, co je svitek naložen na odvíjedlo, 
dochází k rovnání v příčném a podélném směru. Ohřev přídavku na hlavu šroubů je                 
1 100 °C. Lisování probíhá ve dvou operacích. První operace je předpěch. V této operaci se 
otvor klíče předková volným tvářením a ve druhé operaci se následně doková hlava na 
hotovo. 
                                                 
78 Zdroj: Interní dokumenty společnosti. 
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Výlisky jsou pomocí vysokozdvižného vozíku odvezeny na paletě „P3“ ke zchladnutí do 
skladovacího prostoru. Vzniká zde technologická zásoba, která je nutná. Po vychladnutí jsou 
polotovary převezeny v ranní směně ze skladu v „H1“ do „H2“ za pomoci vagónu 
k následující operaci. 
Obr. 12: Vylisovaný polotovar.79 
4.4.2 Operace 2: žíhání 
Stroj, pomůcky: rotační pec, pyrometr. 
Čas operace na zakázku 3 200 ks: 97,07 min. 
Pomocí vysokozdvižného vozíku jsou vylisované polotovary převezeny na další pracoviště 
k operaci normalizačního žíhání. Žíhání probíhá z technologických důvodů (redukování a 
válcování). Polotovary jsou pomocí násypky a dopravníku převezeny do rotační pece. Při 
žíhání se udržuje potřebná teplota v rozmezí 880-940 °C. V rotační peci se otáčí šnek, který 
plynule posouvá materiál vpřed až ke konci pece, z níž vyžíhaný polotovar vypadne do 
připravené palety „P3“. 
 
                                                 
79 Zdroj: Interní dokumenty společnosti. 
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Obr. 13: Polotovar po operaci žíhání.80 
Polotovary, které prošly procesem žíhání, jsou pomocí vysokozdvižného vozíku odvezeny 
na paletě „P3“ ke zchladnutí do skladovacího prostoru a vzniká zde technologická zásoba. 
Do palety „P3“ je možné nasypat přibližně 900 ks polotovarů, celkem je nutné použít            
56 palet. Polotovary se převáží pomocí vysokozdvižného vozíku na následující pracoviště, 
až poté, co dosáhnou teploty okolí. 
4.4.3 Operace 3: tryskání, fosfátování 
Stroj, pomůcky: brokový tryskač, fosfátovací linka, indikační papírky, optický refraktometr. 
Čas operace na zakázku 3 200 ks: 78,56 min. 
Tryskání je nutné k odstranění okují, tj. opalu oxidu železa, které vznikly k procesu žíhání. 
K jejich odstranění se používají kovové broky. Kdybychom přeskočily tuto operaci, 
znečistila by se fosfátovací lázeň. 
Fosfátování polotovaru zabraňuje zadírání materiálu při následné operaci redukování. 
Materiál tak v redukovacím nástroji lépe klouže. Následně jsou vyfosfátovány polotovary 
převezeny pomocí vysokozdvižného vozíku k další operaci. 
                                                 
80 Zdroj: Interní dokumenty společnosti. 
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4.4.4 Operace 4: redukování pod závit TOR 
Stroj, pomůcky: redukovací linka TOR, digitální mikrometr, číselníkový úchylkoměr, 
ocelové pravítko. 
Čas operace na zakázku 3 200 ks: 102,86 min. 
Obr. 14: Polotovar po operaci redukování pod závit.81 
Redukce průměru probíhá na dříku šroubu a to z průměru 22,1 + 0,1 na 19,56 + 0,04. Průměr 
19,56 + 0,04 je střední průměr závitu Tr 22x4-7e, na který se následně válcuje závit. Po 
redukci jsou polotovary převezeny pomocí vysokozdvižného vozíku k další operaci. 
4.4.5 Operace 5: válcování ATP 
Stroj, pomůcky: válcovačka ATP, kalibr. 
Čas operace na zakázku 3 200 ks: 168,81 min. 
Zredukované polotovary se vloží do násypky a následně jsou pomocí dopravníku převezeny 
ke hrocení. Zde se na polotovaru srazí hrana a zarovná čelo. Následně jej podavač za hlavu 
vloží do pracovního prostoru válcovačky. 
 
                                                 
81 Zdroj: Interní dokumenty společnosti. 
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Obr. 15: Polotovar po první části válcování předpěch.82 
Válcování probíhá na dvoukotoučové válcovačce, která má jeden kotouč ukotven pevně a 
druhý kotouč je posuvný. Válcovací kotouče jsou mazané olejem. Po válcování je povrch 
šroubu znečištěn od oleje, proto je polotovar přemístěn pomocí vysokozdvižného vozíku na 
paletě „P6“, která pojme přibližně 384 polotovarů, k praní v průmyslové pračce. 
Obr. 16: Polotovar po operaci válcování.83 
                                                 
82 Zdroj: Interní dokumenty společnosti. 
83 Zdroj: Interní dokumenty společnosti. 
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4.4.6 Operace 6: čištění 
Stroj: průmyslová pračka. 
Čas operace na zakázku 3 200 ks: 100 min. 
Čištění probíhá v průmyslové pračce, ve které dochází k očištění polotovarů. Nejprve se 
polotovary osprchují – vyperou ve třech oddělených sekcích. V první nádrži při teplotě      
60-80 °C probíhá hrubé praní v čisté lázni. Polotovar se zbavuje co největšího množství 
oleje a hrubých nečistot. Ve druhé fázi, tzv. čistém praní, za stejné teploty jako u první fáze, 
dochází k odstranění fosfátu a mýdla z povrchu polotovarů v čisté vodě. Třetí nádrž s čistou 
vodou o teplotě až 50 °C slouží k oplachu zbytků odmašťovacího přípravku z polotovarů po 
předchozích fázích praní. Ve čtvrté fázi dochází k sušení na válečkové trati za pračkou, kdy 
polotovary se zbavují vlhkosti z povrchu. Sušení se provádí proudem vzduchu pomocí 
ventilátoru. 
Po všech operacích jsou očištěné polotovary převezeny pomoví vysokozdvižného vozíku ke 
kontrole a balení. Příjem zakázky byl dne 9. 2. 2016. Výroba zakázky začala 3. 3. 2016 
v 9:15 hodin a byla vyexpedována 29. 3. 2016. 
51 
 
Tab. 2: Procesní analýza.84 
                                                 
84 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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4.4.7 Vyhodnocení procesní analýzy 
V rámci procesní analýzy byl zjištěn počet provedených operací, transportů, počet 
skladování a kontrol, dále celková vzdálenost, kterou polotovary urazí a sumární čas. Při 
výrobě 3 200 ks výrobků proběhlo celkem 11 operací přidávajících hodnotu, 15 × bylo 
potřeba s polotovary manipulovat. Za celý výrobní proces proběhly 2 kontroly a celkem byl 
polotovar 10 × skladován. Celková vzdálenost, kterou výrobek absolvoval, byla vyčíslena 
na 27 994 metrů. Suma časů pak dosahuje 27 397 min, což v přepočtu na hodiny je 456,61. 
Celková doba od počátku výroby po expedici k zákazníkovi tedy činí 19 dnů. 
Graf 2: Celková doba procesní analýzy.85 
V grafu 2 jsou zobrazené sečtené časy jednotlivých operací, skladování a transportu. 
Z celkové času 27 397 minut připadá 93 % skladování. Z následujícího grafu 3 pak můžeme 
vyčíst, kolik % skladování je nezbytných a kolik % skladování je zapříčiněno špatným 
plánováním. 
Graf 3: Skladování z pohledu času.86 
                                                 
85 Zdroj: Vlastní zpracování. 
86 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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Graf 3 znázorňuje skladování z pohledu času a rozlišuje skladování podle skladování 
z technologického hlediska, skladování, které vzniklo z kapacitních důvodů a třetí 
skladování je skladování hotových výrobků (HV). Můžeme vidět, že pouhých 18 % 
skladování je zapříčiněno skladováním z technologického hlediska. Tedy se jedná o 
skladování nutné, ve kterém polotovar nabírá požadovaných vlastností. Ovšem skladovací 
čas je zkreslen o dobu skladování, která v tomto případě obsahuje i víkendy. Na délku 
procesní analýzy má vliv velké množství faktorů, nejvýznamnějším faktorem je 
dokončování výroby pro předchozí zakázky. 
4.5 Rozmístění pracovišť výroby 
Materiálový tok je ovlivněn rozmístěním pracovišť, tedy výrobních zařízení ve výrobním 
procesu. 
Na obr. 17 je znázorněno aktuální rozmístění pracovišť společnosti. Jsou zde schematicky 
zakresleny a popsány pracoviště nové haly, dále jen „H1“, a části pracoviště staré haly, dále 
„H2“. Pracoviště jsou nazvány dle zažitého označení. Vzdálenosti mezi jednotlivými 
objekty výroby byly získány z procesní analýzy, která byla sestavena výše. 
Na obr. 18 je pomocí šipek znázorněn stávající materiálový tok v podniku. Délky těchto 
toků slouží ke stanovení vynaložených nákladů na jeden metr a nákladů na celkovou 
manipulaci zakázky. 
Je patrné, že pracoviště jsou uspořádána dle technologického, předmětného uspořádání. 
Hlavní nevýhody tohoto uspořádání spatřuji ve: 
 složitém uspořádání výroby, 
 zvýšené potřebě meziskladů, 
 vysokých nákladech na manipulaci s materiálem, 
 prodloužené době výroby. 
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Obr. 17: Rozmístění pracovišť.87 
                                                 
87 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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Obr. 18: Průběh materiálu mezi jednotlivými pracovišti.88 
                                                 
88 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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4.5.1 Vyhodnocení rozmístění výrobních pracovišť 
Rozmístění výrobních pracovišť, jak ukazuje obr. 18, je provedeno nesystematicky 
s ohledem na danou zakázku. Materiálové toky se křižují a jsou dlouhé.  Prostor pro změny 
bych viděla v novém rozmístění pracovišť, zejména bych se zaměřila na změnu pracoviště 
válcovačky ATP nebo pracoviště žíhání, kde délka materiálového toku je nejdelší. 
4.6 Průběh výroby v MS Project 
V programu MS Project je zpracován průběh výroby tak, aby co nejlépe odpovídal 
současnému stavu. V průběhu výroby nejsou zahrnuty operace jako přijetí materiálu, 
vstupní kontrola, naskladnění nebo skladování z toho důvodu, že materiál prošel vstupní 
kontrolou začátkem února, ještě před tím, než byla zakázka přijata. Materiál se tedy pro tuto 
zakázku neobjednával, ale po měsíci bral ze skladu. 
4.6.1 Postup konstrukce Ganttova diagramu 
Potřebná data, která byla zadána do programu MS Project byla získána z naměřených 
hodnot u jednotlivých operací a z dostupných materiálů společnosti. Čas přemístění vznikl 
součtem časů na transport a skladování. Dále diagram vychází z tří směnné pracovní doby 
a kalkuluje s objemem produkce 50 000 ks výrobků. 
4.6.2 Ganttův diagram 
V levé části obrázku je možné vidět popis úkolů, délku jednotlivých úkolů a datum zahájení 
a ukončení jednotlivých operací. Pravou část diagramu můžeme nazvat časovou analýzou.  
Vpravo je znázorněn Ganttův diagram, který ukazuje, jakým způsobem jdou jednotlivé 
operace za sebou, jejich průběh a návaznost. Na obr. 19 je vloženo 5 milníků. První milník 
značí zahájení výroby, další celkovou délku operace žíhání, tryskání a fosfátování, 
redukování a válcování. 
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Obr. 19: 1. část Ganttova diagramu.89 
Na obr. 20 je znázorněno pokračování procesu výroby, od operace čištění v průmyslové 
pračce až po expedici k zákazníkovi. Diagram obsahuje 5 milníků, z nichž první čtyři 
milníky zobrazují trvání jednotlivých operací. Poslední milník značí datum expedice. 
Obr. 20: 2. část Ganttova diagramu.90 
                                                 
89 Zdroj: Vlastní zpracování. 
90 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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4.6.3 Vyhodnocení Ganttova diagramu a jednotlivých operací 
Ve společnosti se jednotlivé časy zahájení a ukončení výroby neměří, jsou pouze stanovené 
normy výroby na 1 000 ks. Z grafu můžeme vyčíst, že dochází k časovým posloupnostem 
z důvodu čekaní na volnou kapacitu. K časovým posloupnostem dochází z důvodu 
špatného, neplynulého plánování výroby, které vyvolává potřebu skladování. Nejdelší doba 
čekání je mezi skladováním výrobků, které jsou připravené k expedici, a dobou expedice. 
Tato doba čekání je způsobená především tím, že je stanoven pevný termín expedice. 
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5 Vlastní návrhy řešení 
V této části budou řešeny návrhy zlepšení situace v oblasti plynulého materiálového toku. 
Podle výstupů z předchozí analytické části práce se jedná o změnu přemístění pracovišť. 
Navrhované změny by měly vést ke snížení vzdáleností v přepravě polotovarů a tedy i 
k nižší spotřebě času. V důsledku by tato redukce vzdálenosti a času měla vyvolat změnu 
nákladů na manipulaci s materiálem. 
5.1 Změna rozmístění pracoviště 
Po provedení analýzy manipulačních tras, viz obr. 18, bylo zjištěno, že rozmístění pracovišť 
je v rozporu se zásadami optimálního toku materiálu. Jedná se převážně o vracení se po 
manipulačních trasách. 
Výrobní proces dané zakázky je rozdělen do dvou hal, které se liší vybavením i tím, že hala 
„H1“ je modernizovaná a napojení na IS SAP. Z tohoto důvodu není možné přesunout celou 
technologii z haly „H1“ do haly „H2“. Toto přemístění by bylo finančně velmi náročné. 
Velmi obtížné by bylo i přemístění pracoviště na fosfátování, které je svou konstrukcí 
složitější než jiná pracoviště. 
Při navrhování nového uspořádání pracovišť se vycházelo z metody, která je uvedena 
v teoretické části práce. Vzhledem ke skutečnosti, a jelikož se následující část bude zabývat 
pouze optimalizací materiálového toku v hale „H2“, je možné použít metodu pokusu a 
omylu, CRAFT, která řeší optimalizaci prostorového uspořádání pracoviště uvnitř jedné 
výrobní haly. 
Při výpočtu nákladů na manipulaci mezi jednotlivými pracovišti bude postup následující: 
1. získán směr toku materiálu z obrázku 18, 
2. stanoveny náklady na manipulaci, 
3. vypočteny celkové náklady na zakázku dle vzorce níže. 
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5.1.1 Náklady na manipulaci 
Aby bylo možné stanovit optimální rozmístění pracovišť, je nutné znát náklady na 
manipulaci. Vylisovaný polotovar z haly „H1“ je přemístěn do haly „H2“ pomocí vagónu a 
dopraven na další pracoviště pomocí vysokozdvižného vozíku na paletě „P3“. Ve 
společnosti se používají vysokozdvižné vozíky s čelním nakládáním. Celkově společnost 
používá 25 vysokozdvižných vozíků, z toho 10 vlastní, zbývajících 15 vysokozdvižných 
vozíky má v pronájmu. Pro danou zakázku je třeba jeden vysokozdvižný vozík Atlet GL18 
s nosností 1 800 kg a pohonem na LPG. Na pracovištích se s polotovary manipuluje ručně. 
Náklady na manipulaci s materiálem lze rozdělit do dvou kategorií: 
1. fixní náklady, 
2. variabilní náklady. 
Do fixních nákladů zle zařadit odpisy strojů, výrobního zařízení, které slouží k manipulaci 
s materiálem (odpisy vysokozdvižných vozíků), v případě společnosti nájemné 
vysokozdvižných vozíků. Výše nájemného je znázorněna v tabulce níže. 
Manipulační technika nájemné v roce 2016 v Kč nájemné za měsíc v Kč 
VZV Atlet GL18 151 200  12 600 
Tab. 3: Nájemné VZV.91 
Do kategorie variabilních nákladů se řadí mzdové náklady, náklady na pohonné hmoty, 
náklady na opravu a servis strojů. Mzdové náklady řidičů vysokozdvižných vozíků jsou 
uvedeny v tabulce 4, náklady na pohonné hmoty jsou uvedeny v tabulce 5, náklady na 
opravu a servis strojů jsou uvedeny v tabulce 6. 
Položka Částka za měsíc 2016 
Průměrná měsíční hrubá mzda jednoho řidiče 15 000 Kč 
Sociální a zdravotní pojištění  5 100 Kč 
Měsíční náklady na jednoho řidiče 21 100 Kč 
Počet řidičů 3 
Celkové náklady na řidiče 63 300 Kč 
Tab. 4: Mzdové náklady řidiče vysokozdvižného vozíku.92 
                                                 
91 Zdroj: Vlastní zpracování. 
92 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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Manipulační technika Spotřeba paliva 2016 
Průměrná cena paliva v Kč bez DPH 12,35 Kč/l 
VZV Atlet GL18 
spotřeba paliva 
náklady na palivo 
 
74,58 l 
921,05 Kč 
Tab. 5: Náklady na pohonné hmoty u dané zakázky.93 
Dodavatel, se kterým má daná společnost se sídlem v Jihomoravském kraji uzavřenou 
smlouvu o pronájmu VZV Atlet GL18, poskytuje pronájem včetně plného servisu a oprav. 
Společnost pouze zajišťuje výměnu pneumatik jednou za rok. V tabulce jsou vyčísleny 
náklady na koupi nových pneumatik pro jeden VZV Atlet GL18. 
Manipulační technika Průměrné měsíční náklady v Kč Náklady za rok v Kč 
pneumatiky 416,67 
416, 67 
5 000 
5 000 Tab. 6: Náklady na opravy a servis.94 
Celkové náklady na manipulaci jsou součtem dílčích fixních a variabilních nákladů. 
Jedná se tedy o náklady na: 
 odpisy, 
 mzdy, 
 pohonné hmoty, 
 opravy a servis. 
Výše jednotlivých nákladů za rok 2016 je uvedena v tabulce 7. V tabulce jsou dále uvedeny 
průměrné náklady na jednu hodinu provozu vysokozdvižného vozíku. 
Položka nákladů Náklady v Kč Náklady na 1 hodinu v Kč 
Nájemné 12 600 18,75 
Mzdové náklady 63 300 94,2 
Opravy a servis  416,67 0,62 
Pohonné hmoty 255,06 42,24 
Náklady celkem 76 821 156 
Tab. 7: Celkové náklady na manipulaci.95 
                                                 
93 Zdroj: Vlastní zpracování. 
94 Zdroj: Vlastní zpracování. 
95 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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5.1.2 Náklady na přemístění pracovišť 
Náklady na přemístění pracovišť jsou uvedeny v tabulce 8. Nejvyšší náklady jsou na 
přemístění pracoviště žíhání, jelikož se jedná o pracoviště se dvěma rotačními pecemi. 
Nové technologické uspořádání by mělo být navrženo tak, aby lépe zvládalo průběh 
zakázky, ale i různorodost výrobních požadavků. Jednotlivé polotovary by měly být 
přesouvány z jednoho pracoviště na druhé v určitém sledu. 
Čísl
o 
pra
covi
ště 
Název pracoviště N. na přemístění v Kč/ ks Počet ks N. celkem 
10 Linka BSQ 150 000 1 150 000 
12 Válcovačky ATP 
1 - 2 
15 000 2 30 000 
13 Rotační žíhací pec 175 000 2 350 000 
16 Matkořezy 5 000 2 10 000 
17 Redukovací linka 
TOR 
40 000 1 40 000 
Tab. 8: Náklady na přemístění pracoviště.96 
Rotační žíhací pec je umístěna na konci výrobní haly a vysokozdvižný vozík musí 
s vylisovaným polotovarem přejet celou výrobní halu a následně vyžíhané polotovary 
přemístit do druhé části haly „H2“, ve které se nachází bubnový tryskač spolu s fosfátovací 
linkou. Jedna z možností optimalizace je umístit rotační pec blíže pracovišti tryskání a 
fosfátování. Druhá možnost je pracoviště válcovačky umístit v těsné blízkosti pracoviště 
redukovací linky TOR. Jelikož redukovací linka je pouze v jednosměnném provozu, je 
nezbytné, aby byla umístěna v bezprostřední blízkosti meziskladu. 
Vzoreček pro výpočet: 
𝑵 =  ∑ ∑ 𝒄𝒄𝒅 ×  𝒍𝒄𝒅
𝒏
𝒄=𝟏
,
𝒏
𝒄=𝟏
 
kde 𝑛 je počet pracovišť c a d, 𝑐𝑖𝑗 náklad na manipulaci mezi pracovišti c a d na jednotku 
vzdálenosti, 𝑙𝑖𝑗 vzdálenost mezi pracovišti c a d. 
                                                 
96 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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Pro přehlednost bude uvedena tabulku se vzdálenostmi mezi jednotlivými pracovišti níže. 
Potřebná data byla získána z procesní analýzy provedené v analytické části. 
Pracoviště Vzdálenost v m Čas na 1 dávku v min 
Rotační žíhací pec 112,1 2,5 
Tryskač a fosfátovací linka 53 11,4 
Redukovací linka TOR 18 3,5 
Válcovačky 8,2 5 
Průmyslová pračka 12,8 5,2 
Celkem 204,1 27,6 
Tab. 9: Vzdálenosti mezi pracovišti.97 
V tabulce 10 jsou vypočítány náklady při současném rozložení pracovišť. Pracoviště žíhání 
je nejnákladnějším pracovištěm a to především proto, že se nachází na konci haly, ve 
vzdálenosti 112, 1 m od místa vyskladnění z přechozí operace lisování. 
Technologický postup Celkový čas 
manipulace v 
min 
Spotřeba paliva 
v l 
Náklady v Kč 
Žíhání 70 
3,99 17 487,6 
Tryskání + fosfátování 
319,2 18,19 8 268 
Redukování  
98 5,59 2 808 
Válcování 
140 7,98 1 279,2 
Čištění 
681,2 38,83 1 996,8 
Celkem 
1 308,4 74,58 31 839,6 
Tab. 10: Celkové náklady při současném rozložení pracovišť.98 
5.1.3 Nové uspořádání pracoviště 
První návrh nového uspořádání pracoviště je zaměřen na přemístění rotační žíhací pece a 
pracoviště linky BSQ. Jedná se o změnu, která přinese zkrácení toku materiálu a tím se sníží 
i náklady na manipulaci. 
Na obrázku je znázorněno nové uspořádání pracoviště. 
                                                 
97 Zdroj: Vlastní zpracování. 
98 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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Obr. 21: Nové uspořádání pracoviště - přemístění rotační pece.99 
Přemístění rotační pece by se v oblasti nákladů na danou zakázku projevilo následovně. 
Celková vzdálenost by se zkrátila na 82 metrů, celkový čas na manipulaci by činil 1 056,4 
minut, spotřebovalo by se 60,74 litru paliva, které by společnost stálo 750,14 Kč. Celkové 
náklady při přemístění rotační pece byly stanoveny na 12 806,76 Kč. 
                                                 
99 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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Technologický postup 
Vzdálenost v 
m 
Celkový čas 
manipulace v 
min 
Spotřeba 
paliva v l 
Náklady v 
Kč 
Žíhání 31 30, 8 1, 77 4 841, 58 
Tryskání + fosfátování 12 106, 4 
6, 12 1 874, 16 
Redukování 18 98 
5, 64 2 811, 24 
Válcování 8,2 140 
8, 05 1 280, 68 
Čištění 12,8 681, 2 
39, 19 1 999, 1 
Celkem 82 1 056, 4 
60, 74 12 806, 76 
Tab. 11: Celkové náklady na přemístění pracoviště rotační žíhací pece.100 
Druhý návrh nového uspořádání pracoviště je zaměřen na přemístění pracoviště matkořezů, 
resp. nymburáků, a pracoviště válcovačky ATP. Zde se jedná o přemístění dvou válcovaček 
ATP ze čtyř. 
 Na obrázku níže je znázorněno nové uspořádání pracoviště a v tabulce jsou popsány 
náklady po přemístění pracoviště. Přemístění dvou válcovaček ATP a matkořezů by se 
v oblasti nákladů na danou zakázku projevilo následovně. Celková vzdálenost by se 
zmenšila na 184,8 metrů, celkový čas na manipulaci by se zkrátil na 723,9 minut, spotřeba 
paliva by činila 41,62 litru na zakázku. Náklady na palivo se pohybují ve výši 514 Kč. 
Celkové náklady jsou stanoveny na 28 861,6 Kč. 
Tab. 12: Celkové náklady na přemístění pracoviště matkořezů a válcovačky ATP.101 
                                                 
100 Zdroj: Vlastní zpracování. 
101 Zdroj: Vlastní zpracování. 
Technologický postup Vzdálenost 
v m 
Celkový čas 
manipulace v min 
Spotřeba 
paliva v l 
Náklady v 
Kč 
Žíhání 112,1 70 4,03 17 507,5 
Tryskání + fosfátování 
53 319,2 18,35    8 277,41 
Redukování 
12 98 5,64    1 874,13 
Válcování 
1,5 14 0,81      234,27 
Čištění 
6,2 222,7 12,81     968,3 
Celkem 184,8 723,9 41,62 28 861,6 
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Obr. 22: Přemístění pracoviště matkořezů a válcovačky ATP.102 
5.2 Porovnání stávající varianty s návrhy nového uspořádání pracovišť 
V tabulce 13 jsou pro přehlednost znázorněny celkové náklady pro jednotlivé návrhy 
uspořádání pracoviště dané zakázky. 
 Stávající stav v Kč Návrh č. 1 v Kč Návrh č. 2 v Kč 
Celkové náklady 31 839 12 806,76 28 861,6 
Úspora nákladů  19 036,24 2 977,4 
Tab. 13: Srovnání nákladů na manipulaci s materiálem.103 
                                                 
102 Zdroj: Vlastní zpracování. 
103 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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Graf 4 znázorňuje celkové náklady stávajícího stavu a návrhových částí. U návrhových částí 
znázorňuje úsporu nákladů jako rozdíl skutečných nákladů a nákladů jednotlivých návrhů. 
Celkové náklady při stávajícím rozložení pracovišť výroby činí 31 839 Kč. U prvního 
návrhu, resp. u přemístění rotační žíhací pece, dosahují náklady výše 12 806,76 Kč. Rozdíl 
mezi skutečnými náklady a novám řešením č. 1 je 19 036,24 Kč. Celkové náklady u návrhu 
č. 2 dosahují výše 28 861,6 Kč s úsporou nákladů 2 911,4 Kč. 
Graf 4: Porovnání celkových nákladů.104 
5.2.1 Náklady na realizaci přemístění rotační žíhací pece 
Při realizaci přemístění rotačních žíhacích pecí je nutné přerušit výrobu. Náklady na 
přemístění jedné rotační pece by činily podle odhadu experta společnosti 175 000 Kč. 
Přemístění obou pecí, které by bylo realizované, by se tedy pohybovalo okolo 350 000 Kč. 
Dále přemístění linky BSQ se odhaduje na částku 150 000 Kč. Celkem by toto přemístění 
stálo 500 000 Kč. 
Za předpokladu, že by společnost vyráběla dané vrtule po dobu 5 let, by investice do změny 
rozmístění pracoviště žíhací pece a linky BSQ přinesla následující úsporu nákladů: 
                                                 
104 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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Doba trvání 
výroby 
Úspora nákladů v Kč Přemístění 
pracoviště v Kč 
Celkový úspora v Kč 
1 rok 411 248,6 500 000 -88 751,4 
2 roky 822 497,2 500 000 322 497,2 
3 roky 1 233 745,8 500 000 733 745,8 
4 roky 1 644 994,4 500 000 1 144 994,4 
5 let 2 056 243 500 000             1 556 243 
 
Tab. 14: Celková úspora nákladů při realizace návrhu 1.105 
Úspora nákladů po 5. roce za předpokladu, že by každý rok bylo vyrobeno průměrně 
1 080 400 ks, by pro podnik činila 1 556 243 Kč. Porovnáním této částky s částkou 
vynaloženou na přemístění přijdeme k tomu, že investice by společnosti vyplatila a v pátém 
roce by přinesla podniku úsporu nákladů ve výši 1 556 243 Kč. 
5.2.2 Náklady na realizaci přemístění válcovačky ATP 1 a 2 
Při provedení přemístění válcovačky 1 a 2 s pracovištěm matkořezů, by nemuselo dojít 
k přerušení výroby. Podle odhadu experta z dané společnosti by se náklady na přemístění 
jedné válcovačky ATP pohybovaly okolo 15 000 Kč. K tomuto číslu musíme přičíst náklady 
na přemístění matkořezů, které byly stanoveny na 40 000 Kč. Přemístění dvou válcovaček 
ATP a pracoviště matkořezů by ve finální verzi stálo kolem 70 000 Kč. 
Za předpokladu, že by společnost vyráběla dané vrtule po dobu 5 let, by investice do 
přemístění válcovačky ATP a redukovací linky TOR přinesla následující úsporu nákladů. 
Doba trvání výroby Úspora nákladů Přemístění pracoviště Celková úspora 
1 rok 64 335,6 70 000 -5 664,4 
2 roky 128 671,2 70 000      58 671,2 
3 roky 193 006,8 70 000    123 006,8 
4 roky 257 342,4 70 000    187 342,4 
5 let 321 678 70 000 251 678 
Tab. 15: Celková úspora nákladů při realizace návrhu 2 v Kč.106 
                                                 
105 Zdroj: Vlastní zpracování. 
106 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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Náklady na uskutečnění návrhu 2 jsou stanoveny na 70 000 Kč. Úspora nákladů 
s předpokladem, že se ročně vyrobí 1 080 400 ks výrobků dané vrtule, byla vyčíslena po 5. 
roce výroby na 251 678 Kč. 
5.3 Vyhodnocení jednotlivých návrhů 
Přes poměrně vysoké náklady na realizaci návrhu 1 dosahuje přemístění žíhací rotační pece 
v porovnání s druhým návrhem o 16 193,72 Kč vyšších úspor nákladů na manipulaci 
s materiálem. 
Pro srovnání prosté doby návratnosti investice byla použita úspora nákladů v Kč. 
Návratností se pak rozumí počet let, za které investice vytvoří výnosy ve výši investovaných 
nákladů. Dobu návratnosti pak vypočítáme jako podíl investovaného kapitálu a roční úspoře 
nákladů. 
Návrhy Výpočet Doba návratnosti v letech 
Návrh č. 1 500 000 ÷ 411 248,6 1,22 
Návrh č. 2 70 000 ÷ 64 335,6 1,09 
Tab. 16: Srovnání doby návratnosti.107 
Na základě výpočtu byla doba návratnosti investice u návrhu č. 1 stanovena na 1 rok a                
3 měsíce a u návrhu č. 2 na 1 rok 1 měsíc. Tento údaj je zkreslen o časové údaje a podléhá 
odhadům výroby na dalších 5 let. V těchto údajích se předpokládá s množstvím výroby 
konkrétního šroubu 1 080 400 ks. Dále je ovlivněn počtem prováděných výkonů, plánem 
výroby. 
5.4 Ekonomické vyhodnocení přínosů 
Na začátku práce byl zvolen hlavní cíl v podobě vytvoření návrhu výrobní logistiky, který 
by měl směřovat k zefektivnění materiálového toku a přispět tak ke spokojenosti zákazníků. 
Aby bylo možné vyhodnotit ekonomické přínosy jednotlivých návrhů, je nutné je porovnat 
se současným stavem ve společnosti. 
Z následujícího grafu 5 lze vyčíst, jak se jednotlivé návrhy liší od skutečného stavu. První 
kategorie srovnává jednotlivé vzdálenosti. Je patrné, že u návrhu č. 1 se vzdálenost zkrátila 
                                                 
107 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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o 122,1 metru, což je způsobeno přesunem první operace v hale „H2“ blíže k místu 
vyskladnění. U návrhu č. 2 se vzdálenost zmenšila o 19,3 m. 
U druhé kategorie, která porovnává celkové časy na manipulaci v minutách, je patrné, že 
největší zkrácení času manipulace přinesl návrh č. 2, tj. přemístění dvou válcovaček ATP. 
Čas na manipulaci u návrhu č. 2 se zredukoval na 723,9 min, což je v porovnání se 
skutečností o 584,5 minut méně. Návrh č. 2 dosahuje úspory celkového času na manipulaci 
252 minut. 
Poslední skupina, která porovnává skutečný stav s návrhovou částí, se zaměřuje na 
porovnání spotřeby paliva, která je uvedená v jednotkách litr. Největší úspory spotřeby 
paliva, tedy 41,62 litru proti skutečné spotřebě 74,58 litru, dosahuje návrh č. 2. Návrh č. 1 
přináší úsporu spotřeby paliva 13,84 litru. 
Graf 5: Porovnání nákladů návrhů se skutečností.108 
Při srovnání návrhu č. 1 a návrhu č. 2 je tedy patrné, že návrh č. 2 přináší úsporu jak v oblasti 
celkového času na manipulaci, tak ve spotřebě paliva na danou zakázku 50 000 ks. Ovšem 
z hlediska nákladového přináší přemístění pracoviště rotační žíhací pece větší úsporu 
nákladů. Záleží na společnosti, zda upřednostní úsporu nákladů či se zaměří na zkrácené 
celkového času manipulace a spotřebu paliva. 
Hlavní přínos návrhu č. 1 spočívá ve zkrácení vzdálenosti pro první operaci v hale „H2“. 
Při optimalizaci je pracoviště rotační žíhací pece umístěno v prostoru vyskladnění 
                                                 
108 Zdroj: Vlastní zpracování. 
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vylisovaných polotovarů z haly „H1“. Dochází tedy k lepší posloupnosti jednotlivých 
pracovišť, ke zkrácení času manipulace a samotné výroby. Dělníci i výrobní zařízení jsou 
více využívaní. Společnost by ušetřila čas a mohla by začít dříve další zakázky. 
5.5 Podmínky realizace 
Pro optimalizaci návrhu přemístění rotační žíhací pece či válcovaček ATP je mimo 
finančních prostředků, které jsou expertem odhadnuty v případě rotační žíhací pece na 
500 000 Kč a dvou válcovaček na 70 000 Kč, třeba zajistit následující podmínky: 
 vypracovat harmonogram optimalizace, 
 zajistit pracovníky, kteří vykonají potřebné práce, 
 proškolit zainteresované osoby z důvodů nového materiálového toku a vytvořit nové 
pohybové návyky, 
 zajistit školení bezpečnosti a ochrany zdraví při práci, 
 provést kontrolu přemístění pracovišť se zaměřením na kvalitu provozu. 
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Závěr 
Bakalářská práce si kladla za cíl vytvořit návrh výrobní logistiky, který by vedl 
k zefektivnění materiálového toku ve společnosti se sídlem v Jihomoravském kraji a tím 
přispět k větší spokojenosti zákazníků. Dílčími cíli práce bylo na základě seznámení se 
s podnikem zpracovat analýzu současného stavu. Na základě výsledků současného stavu 
navrhnout nové rozmístění pracoviště a tím zefektivnit hmotný tok. Posledním stanoveným 
cílem práce bylo zhodnotit přínosy a podmínky realizovatelnosti návrhu. 
Bakalářská práce byla rozdělena do tří hlavních částí. První část tvořila teoretická 
východiska práce. V této části byla věnována pozornost teoretickým základům logistiky, 
výrobě a metodám rozmístění pracoviště a Just in time. 
Následující částí byla analýza současného stavu. Začátek této části byl věnován představení 
společnosti, výrobního programu, zákazníků a dodavatelů. Následoval proces průběhu 
zakázky podnikem v závislosti na informačním systému SAP, analýza materiálové toku u 
konkrétní zakázky znázorněním pomocí Ganttova diagramu. Analytická část byla ukončena 
schématem rozmístění pracovišť výroby. 
Třetí část práce byla věnována optimalizaci rozmístění pracovišť ve výrobě, která vedla k 
zefektivnění systému Just in time a materiálového toku. Závěr této části se zabýval 
srovnáním jednotlivých návrhů výrobní logistiky se současným stavem, byly učiněny 
závěry a stanoveny podmínky pro realizaci. 
Společnosti byly navrženy dvě varianty optimalizace prostorového uspořádání pracoviště. 
První návrh byl zaměřen na přemístění rotační žíhací pece a pracoviště linky BSQ. Náklady 
na přemístění byly odhadnuty na 500 000 Kč. Investice by se vrátila za 13 měsíců. Druhý 
návrh se týkal přemístění pracoviště válcovačky ATP a matkořezů. Náklady na přemístění 
byly vzhledem ke vzdálenosti i rozsahu stavebních a stěhovacích prací stanoveny na 70 000 
Kč. Protože toto přesunutí by nepřineslo velkou úsporu nákladů, jak tomu bylo u prvního 
návrhu, investice by se vrátila za 15 měsíců. 
Obě varianty řešení přináší společnosti úsporu v nákladech na manipulaci s materiálem a 
zkrácení materiálového toku. Vzhledem k dané zakázce bych osobně doporučila realizovat 
obě varianty, a to i přesto, že je třeba vyšších počátečních nákladů. Součet obou návrhů by 
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přinesl roční úsporu 476 397,4 Kč. Investice by se společnosti vrátila za 14 měsíců, tedy o 
měsíc dříve než u realizace druhého návrhu. 
Na základě informací a metod, byl vytvořen návrh výrobní logistiky, který řešil 
identifikované nedostatky. Tento návrh by zkrátil dobu manipulace materiálu, materiálový 
tok a snížil celkové náklady na výrobu zakázky. Zvýšení plynulosti materiálového toku by 
přispělo ke zlepšení kvality přepravy a kvality samotného výrobku v jednotlivých fázích 
výroby. Polotovary by byly pro zákazníka připraveny v kratším časovém intervalu. 
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